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Flexible Kunststof flaminatbahn. 



Die Erfindung beaieht sich auf biegsame Laminatbab.nen aus 
Kunststoff und auf ein Verfahren zur Herstellung dieser Laminatbahnen. 
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Bekannt Laminatbahnen sind durch eine Anzahl mit unge- 
sattigten Polyestern durchtrankten Papierbahnen gebildet, Sie 
weisen eine geringe Verschleissharte und eine schlechte Chemika- 
lienbestandigkeit auf* Ausserdem splittern sie beim Schneiden an 
den Randern, sodas s sie zum Verkleiden von Gegenstanden, wie 
Stuhle, Tische, Wande und dgl. f*st ungeeignet sind* Es sind auch 
Kunststoffplatten bekannt, die aus einer Anzahl mit Phenolformal- 
dehydharz durchtrankten Kraftpapieren oder aus einer Kernschicht 
bestehen und eine obere Schicht aus einem mit Melaininformaldehyd— 
harfc durchtrankten Dekorativpapier auf weisen • Diese Piatt en sind 
ausserst hart und chemikalienbestandig, jedoch sehr sprode, sodass 
sie beim Durchbiegen leicht breclien* 

Es ist die Aufgabe der Erfindung eine einfach zu handhabende 
flexib^le, dekorative, Kunststof f lami-iatbahn zu schaffen, die scrrohl 
eine hohe Chemikalienbestandlgkeit als auch eine grosse Verschleiss- 
f stigkeit und Biegsamkeit aufweisen, sodass diese Laminatbahnen bei 
der Verarbeitung ohne Bruch« oder Risebildung und ohne Erwarmung, 
auf gekrummten oder gebogenen Oberflachen anbringbar sind # 

Dies wird dadurch erreicht, dass die Kunststof flaminatbahn 
aus mindestens einer mit einem in der Warme aushartenden Jtunststoff- 
durchtrankten Faserbahn, wie eine Bapierbafcn besteht f die mit einer 
p rosen Materialschicht zusammengepresst ist und durch das in dessen 
Poren eingedrungene sowie in der VJarme ausgehartete Kunstharz ver- 
bunden ist 0 
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Insbesondere besteht di porose Schicht aus einem xmverwebten 
Kunstfaservlies insbesondere auf Polyamidkunststoff basis von z.B» 

2 

Nylon und anderen Kuriststof fen f welche ein Gewicht von 20 bis 300 g/m , 

2 

vorzugsweise jedoch ein Gewicht von 20 bis 100 g/m aufweisto 

Durch Anwendung obiger porosen Schichten erhalt man eine ausser* 

3 

ordentlich verschleiss- und temperaturbestandige Lamina tbahn y die 
einerseits staubabstossend ist und andererseits einfach und leicht 
als Verkleidungsmaterial in der Mobelindustrie Anwendung finden kann. 
Der bohere Reibungskoef fizient des Produktes auf der rauhen Faser- 
vliesseite gewahrleistet in Verbindung mit grosser Biegsamkeit eine 
bequeme Verarbeitung in der Mobelausklei dun gsindus trie. Die hohe 
Flexibilitat ermoglicht es ausserdem, das Produkt ohne Erwarmung auf 
sehr konkav- oder konvex gebogenen Oberflachen anzubringen # Schliess— 
licb kann wegen der rauhen Faservliesseite dflls ansbnsten erforder- 
lichen Auf rauhen der Ruckseite zum Verbessern der Verleimung des 
Produktes unterbleiben 0 Die hohe Chemikalienbestandigkeit bietet 
gleichfalls die Moglichkeit, Verschmutzungen mit verhaltnismassig 
kraftig wirkenden Chemi kalien zu entfernen # 

m der Neuerung/ 

Eine besondere Ausfuhrungsform/ist dadurch gekennzeichnet, 

dass die porose Materialschicht andererseits^ auch noch mit einem 

Thermoplastfolie verpresst ist, derart dass der Thermopla6t auch in 

den Poren der Materialschicht eingedrungen ist # 

Diese Laminatbahn zeigt den Vorteil dass die porose Material— 
sch±cht geschutzt wird und daneben die Flexibilitat noch etwas erhoht 
wird. ; 5 
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Durch Anwendung obiger Massnahaien, insbesondere die Zwischen- 
schaltung einer porosen Material©chicht , wird eine sehr gute Haftung 
der als Unterschicht dienenden Thermoplastf olie an der mit ein em in 
der Warme aushErtenden Xunsthars durchtrankten Faeerbalm a* 3, Papier- 
bahn erzielt* Es hat sich namlich herausgestellt, dass die Haftung 
der beiden erwahnten Materialien, namlich der thermohartenden Kunst- 
harz und der Theraioplastfolie, ohne Zwiechenschaltung einer porosen 
Material6chicht ausserordentlich schlecht ist t wo durch bei der Verar- 
beitung leicht eine Spaltung des sich aus swei Schichten susaiaiiien— 
setsenden Materials eintri tt c 

Die obere Schicht der Eunststof £ laminatbahn wird vorzugsweise 
von der mit einem in der Warm© auehartenden Kunstharz durcht rank ten 
Papierbahn gebildet. Geeignete Papiersorten sind reine^ohl oder nicht 

b druckte oder pigmentierte«a-Zellulosepapiere die ein Gewicht von 

, 2 ~ 
voraugsweise 20-50 g/ia aufweiaen, gefullto e-Zellulosepapiere wohl 

oder nicht bedruckt oder pigmentiort mit einem Fapiergewichfc von 

2 2 
50-250 g/ra, vorsugsr/eise jedoch ait einem Papiergewicht von 50-150 g/m 

Zur Durchtrankung dieser Papier e 1st ea jedcch erwunscht 
2 weeks der Erhalttxng einer gut on ChemrUnalisnbestandigkeit uad grossen 
Verechleissharte ein MelaadLnforsaaldehydhars mit oinem Melaaiinforxaal- 
dehyd-Molekularverhaltnis von 1s1«5 hie 1:3 zu verwenden* 

Dem Melaminf ormaldehydhars kaxui man vor t vrahrend oder naeh der 
Harsbereitung Weichmaeher ^i© Tolu^neulgonamid 9 Asetoguanaioin, Beaso- 
guanamin, Poly&lkohol® und dergleichen hinzufugen, wodurch die Bisgaaa- 
keit d r oberen Schicht verb ssert wird* 

009885/1762 BA£) Op?/ G/ ^ c 



>: <DE 1 62969 1A1J_> 



1629691 

- 5 - 



Es sei vermerkt, dass eine Aaaahl ale poroae Matsrialschichten 
aageweadeter Mat rialiea nicht nur eine guts Haftung besorgea sondera 
auch die Flexibilitat der erfiadungsgemSssen Laminatbahn erhehen. Die 
aachstehenden porosen Materialien haben sich in dieeef Hinsicht zu- 
friedeastellead erwiesen. 

a) - tfnverwebte Kuastfaservliese iasbesondere auf Polyamidkuaststof f- 
basis wie Nylon-, Polyacryloaitril- uad PaSgonbasis so^ohl bedru kt 
als auch uabedruckt, uater der Bedingung, dass dieselben nicht sati- 
niert sind, jedoch mit einem G ewicht von 20 bis 300 g/m 2 , vorzugs- 
weise mit einem Gewicht von 20 bis 100 fur Laminatbahnenohne Therm - 
plastfolie uad 20 bis 100 g/m 2 jedoch vorzugsweise mit einem Gewicht 
von 20 bis 60 g/m 2 fur Laminatbahnenmit Thermoplastfolieunterschicht. 
b> - Holzfurnier in eiaer StSrke voa 50^ bis 2 5 0^ 9 das vorzugsw ise 
eine Starke von 30 /* bis 1QoP aufweist, 

c) - Glaefaservlies (E-Glas) mit einem <Wcht voa 20 bis 100 g/m 2 
vorzugsweise jedoch mit einem Gewiehfc T0 a 20 bis 60 g/m 2 ; 

d) - Textilgeweb© mit einem Genicht voa 20 bis -|00 g/m 2 voraugsweis 
Jedoch mit einoa ©ewichfc voa 20 bia 60 g/n 2 . 

Ea hat sich herausgestellt , dase iaaer weaa poroae Material! n 
Aawoadusg ttadaa die else StSrfco od 02? eia ObernScaongeisiefefc greaser 
als aagegebea. aufwlsen, dio LsEiaatfochs is eiaos* Kiefetuag parallel aur 
©berflaehe leicht spaltbar slrdU 

Ale Theraeplaatfolie kana nan grtandaatalich hierfu? Jed #n b «i 
TeaperaSnrea von 110-180°C flioasoad.n tharmoplaaticehoa Euastat ff 

- 6 - 

. . 009885/1 762 ^ori^ 



5NSDOCID: <DE 1629691 At _(_> 



1629691 

- 6 — 



Es hat sich herausgestellt t class die der Erfindung zugrund 
liegende Aufgabe insbesondere dadurch gelost wird, dass man eine 
Polyvinylchloridfolie (pvc) verwendet, wobex eowohl eine Hartpolyvinyl~ 
chloi'idfolie (ohne Meichmacher) als a.uch eine weichgemachte Polyvinyl- 
chloridfolie mit und ohne Fulls toff en brauchbar sind» 

In den plastifisierten Polyvinylehloridfolien kann man sowohl 
die ublichen monomer en als auch die polymeren Weichmacher verwenden. 

Als Fullstoffe konnen Kreide, Titandioxyd, Holzstoff benutzt 
werden. Der K-Wert des sur Verfertigung der Folien dienenden Polyvinyl- 
chlorids soil Torzugsweise zwisoken 50 und 80 lie gen* 

Mehrschichtige Kunststof flaiainatbahnen des oben beschriebenen 
Baues werden dureh Pressen untor Bruek und Zufuhrung von Warme erhalten. 

Der Zusafcs von Warme ist erforderlick damit die Aushartung des 
in der Warme hartenden Kunstharzes^und das Fliessen des thermoplastisbhen 
Untergrunds bei Anwendung von einer Thermoplastfolie^ erreicht wird» 
wahrend der Druck zur Erhaltung einer guten gegenseitigen Haftung der 
Schichten und einer geschlossenen Oberflache der oberen Schicht erfor- 
d rlich ist. 

Die Zusammenpressung der einzelnen Schichten und die Aushartung 
der oberen Schicht ©rfolgt bei Temperaturen von 100 bis l80°C t vorzugs- 
w ise bei Temperatures, zvrlschan 130° und 1?Q° ? und bei Drucken von 5 
bis 120 kg/cm , vorzugeveise bei Drucken swischen 15 und 50 kg/cm 2 fur 
Laainatbahnen ait TKas* plastf li und v rzugsw ise *f0 bis 100 kg/ a 2 
fur Laminatbahnen ©hn Thesu plastfoli 0 
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Uater diesen Umstaadea voa Druck uad Temperatur hartet die 
obere Schicht au eiaer hartea und geechlossenen Oberflache aus J 

Die dekorative Wirkung der flexibelea Kunststof flaiainatbahaea 
kaaa in folgender Weise erreicht urerdsns 

1) Aaweaduag eiae©^ Qe&rucktea oder pigxaentierton, gefulltea, 
mit Melamiaformaldehydhara durchtraakten <x-Zellulosepapiers; 

2) Aaweaduag eiaes reiaea xnit Melaminharz durcbtranktea a~ 
Zellulosepapiersg das nach dem Zusajaaenpressen ia ICoaabiaatioa jsl* * en-*" m 
bedrucktea oder pigraeatiertea Tanvervyebtcn ITaservlies oder- eiaeza duaaea 
Holafuraier vollig durchscheiaead wirdj 

*3) Aaweaduag eiaer farbigea Polyviaylchloridfolie als Uater™ 
schicht ia Kombiaatioa mit eiaer durchscheiaeadea porosea Materialschicht 
uad eiaer durehscheiaeaden oberea Schicht© 

Be Bonder e Oberflacheneigaaschaf tea wie eiae glaazeade 9 eias matt 
oder eiae gea&erto Oberflache koaaea ersielt rrerdea indem die .obere 
Schicht ait eiaer glaazeadea, mat tea oder geaderfcea Oberflache ia 
Beruhrung gebracht w±rd« 

Nach der Pressuag kann man die ant ere Seite der Laaiaatbaha mit 
Theraoplast>-£olie aufrauheia oder ia eiaer ublichea Weise swecks Erleich- 
terung dor Verlei»ung mit aaderea Flachen zurichtea« 

Es aoi vermerkt 0 dass die Erfiaduag sich gleichfalls aiif eia 
Verfahrea zun Herstellea der erfia&uagsgeiaassea Lamiaatbahaea hezieht* 

la der Zeiebaong ±srt 

Fig* 1 eia Sehaitt durch eiae erfiaduagegemasse Lax&iaatbaha 
ha Therm plastf lie; 

Fig* 2 ia Schaitt durch eiae rfiaduagsgestaese Laiainatbaha 
mit Th raoplastfolie* 0 09885/1762 ' @AD offQlNAL 
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In Fig. 1 ist eine Laminatbahn 1 dargest lit der n ober 
Schicht aus mindestene einer mit einem in der Warme aushartenden 
Kunstharz durchtrankten Papierbahn 2 besteht. Die untere Schicht ist 
durch ein unverwebtes Kunstf aservlies 3 ohne Trankung gebildet, in 
dessen Poren das* Kunstharz der Papiertrankung eingedrungen und zu 
Krallen k ausgehartet ist # Die Papierbahn 2 kann durch ein mit 
Melaminharz durchtranktes, gefulltes a-ZellulOsepapier gebildet sein f 
das gegebenenfalls eine Bedruckung aufweist. 

Das Faservlies 3 kann auch mit einer zweiechichtigen Papier— 

bahn 2 versehen sein 9 dessen Schichten durch ein mit Melaminharz 

2 

durchtranktes a-Zellulosepapier (20-50 g/m ) und ein mit Melami nh arz 

durchtranktes, gefulltes, sowie gegebenenfalls bedrucktes a-Zellulose- 

2 

papier (50-250 g/m ) gebildet sein konnen. 

Ebenso kann der Kunst faservlies 3 zusammen mit einem mit 
Melaminharz durchtrankten reinen a-Zellulosepapier (20-50 g/m ) die 
Laminatbahn bilden. 

Fig. 2 zeigt eine Laminatbahn 1 deren obere Schicht auch aus 
mindestens einer mit einem in der Warme aushartenden Kunstharz 
durchtrankten Papierbahn2 besteht. Die untere Schicht ist eine Thermo- 
plastfolie, in diesem Falle eine PVC-folie f welche Schichten 2 fcrv/.T 
und 5 durch zusammenpressen mit einander rerbunden eind. Bei der 
Zusammenpressung iet dabei sovohl der theraohartend* Kunststoff vie 
d r Thermoplast in den Poren des unverwebten Kunstfasers eingedrungen* 

_ - 9 - 
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Es 1st noch au bemerken dass di Big nscha'ften des unver- 
webten Kunststaf faaervlieaes geSahlt aihd derart, dass das Faaer- 
vliea nach dem Press verfabren selnem allgemeinen Charakter beib 
halt en hat, 



Samtliche aus der Beschreibung und der Zeichnung 
emschliefilich der kbnstruktiven Einzelheiten, hervorgehen 
den Merkmale, konnen auch in beliebigen Kombinationen er- 
findungswesentlich sein. 



009885/1762 



BAD ORIGINAL 



1629691 

- 10 - 



ANSPRUECHE 



1. Flexibele Kunststof f laminatbahn, dadurch g e k e a n- 

zeicb.net, dass die Kunststof f lamina tbahn aus mindestens einer 
mit einem in der Warme aushartenden Kunststof^durchtrankten Faserbahn, 
wie eine Papierbahn beateht, die mit einer porosen Materialschicht 
zusammengepresst ist and durch das in dejljen Poren eingedrungene sowie 
in der Warme ausgehartete Kunstharz verbunden ist. 



2. Laminatbahn nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

z i c h n e t, dass die porose Materialschicht andererseits auch noch 
mit einer Thermoplastfolie verpresst ist, derart dass der Thermoplast 
auch in den Poren der Materialschicht eingedrungen ist. 

3. Laminatbahn nach. Anspruch 1, dadurch g e k e n n- 

z i c h n e t, dass die porose Materialschicht besteht aus eirf^unver- 
w bteih Kunstfaserrlies insbesondere auf Polyamidkunststoff basis wis 
Nylon, Polyacrylonitril und Rayonbasis, sowohl bedruckt ala auch unbe- 
druckt, unter der B«dingung dass das Kunstfaaerrliee nicht satiniert 
ist, jedoch mit eineo Gewicht von 20- bis 300 g/m 2 , Tormugsweise mit 
einem Qewicht von 20 bis 100 g/m 2 fur Laminatbahnen ohne Thermoplast- 
folie, und 20 bis 100 g/m 2 jedoch rorsugsweise mit einem Qewicht von 
20 bis 60 g/m 2 fur Laminatbahnenmit Thermoplastfolieuntereehicht, oder 
E l«furnier in in r Stark r n 50 / tt bis 250 / tt , das ▼ rsugsw is 
•in Starke Ton 30 / U bis 100 / u aufw ist, d r Glasfas rrlies (E-Glas) 

009885/ 1 762 BAD original 
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mit inem G wicht von 20 bis 100 g/m , vorzugsweiee jedoch mit ein m 

Gewicht von 20 bis 60 g/m^ oder Textilgewebe mit einem Gewicht von 20 

2 p 
bis 100 g/m « vorzugsweiee jedoch mit einem Gewicht von. 20 bis 60 g/m . 

if c Laminatbahn nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichne't, daea die Thermoplastfolie eine harte Poly- 
vinylchloridfolie oder eine weichgemachte Poly vinylchloridfolie mit und 
ohne Fulls toff en ist 0 



5 # Kunstetoff laminatbahn nach einem der vorhergehenden Anspruche t 

dadurch gekennzeichnet, daee d&£- dekorativeiiWirkung 
der flexibelen Kunetstoff laminatbahn folgond e r Woico orroi e ht wjpdf 
Anw e ndtm g ein^ bedruckte* oder pigmentierte$ t gefullteg, mit Melamin- 
formaldehydharz durchtranktes a-Zellulosepapierff , oder An wc ndgg g einjf/ 
reinefi mit Melami nhara durchtrankteff a-Zellulosepapier^, das nach dem 
Zusammenpresaen in Kombination mit einem bedruckten oder pigmentiert n 
unverwebten Faservlies oder einem dunnen Holzfurnier vollig durchschei- 
nend vlrd, oder Anwendung eine/ farbige/ Polyvinylchloridfolie als 
Unterschicht in Kombination mit einer durchecheinenden porosen Mat rial- 
echicht und einer durchecheinenden oberen Schichty i/crge±ehcr* t$i* 

6» Verfahren stur Herstellung einer flexibelen Kunstetof flaminat- 

bahn nach einem der vorhergehenden Anspruche mittels tfarme und Druck, 
dadurch gekennseiehnet, dass man mindeatena ein 
mit einej? in der Warm© auahartendenKunetharzdurchtrankte^Faeerbahn, wi 
eine Papi rbahn, mit einer poroa n Materialschi ht f und gegeb nenfalla 
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eine Therm plaetf li unter in m Druck von 5 bis 120 kg/em , 
v raugeweiee bei Drucken Miechen 15 und 50 kg/cm 2 fur Laminatbahnen 
mit Thermoplaatfolie und vorzugsweise bis 100 kg/cm 2 fur Laminat- 
bahn n ohne Thermoplastfolie, bei Teaperaturen Ton 100 bis 180°C, 
voraugsweise 130 - 170°C zusanmenpresst. 
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